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PERNYATAAN TATA TERTIB

PRAKTIK KERJA LAPANGAN MAHASISWA

AKADEMI KOMUNITAS INDUSTRI TEKSTIL DAN PRODUK TEKSTIL

SURAKARTA

Yang bertanda tangan di bawah ini, saya mahasiswa Akademi Komunitas
Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta:

Nama : Muhammad Muhajirin Sulaeman
NIM 11801011

Program Studi : Teknik Pembuatan Benang
Alamat : Lingkungan Batangase Blok B7
Nama Orang Tua : Ir. Sulaeman Kamaruddin

Alamat Orang Tua  : Lingkungan Batangase Blok B7

RT/RW : -/001

Kel/Desa : Hasanuddin
Kecamatan : Mandai
Kabupaten : Maros

Provinsi : Sulawesi Selatan

Menyatakan akan melaksanakan Praktik Kerja Lapangan dengan ketentuan
sebagai berikut:

1.

Bersedia menaati semua peraturan dan tata tertib yang berlaku di lembaga /

pabrik / perusahaan, dan menjaga sopan santun.

. Bersedia menjalankan pekerjaan-pekerjaan seperti karyawan pada lembaga /

perusahaan / pabrik tempat Praktik Kerja Lapangan.

. Akan memberikan laporan mingguan yang telah disahkan oleh lembaga /

pabrik / perusahaan tekstil dan garmen kepada dosen pembimbing di Akademi

Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta.

. Setelah menyelesaikan Praktik Kerja Lapangan, segera melaporkan dan

menyerahkan laporan Praktik Kerja Lapangan kepada Ketua Program Studi



Teknik Pembuatan Benang di sertai dengan surat keterangan selesai Praktik
Kerja Lapangan dari lembaga / pabrik/ perusahaan.

5. Bersedia menerima sanksi akademik maupun administrasi, apabila selama
Praktik Kerja Lapangan melanggar ketentuan atau peraturan lembaga / pabrik/
perusahaan atau Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil
Surakarta bila dipandang berbuat sesuatu yang dapat merugikan nama Baik
almamater.

Surakarta,07 Juli 2020

Mengetahui,

Ketua Program Studi

Teknik Pembuatan Benang Yang Menyatakan,

(Hamdan S. Bintang, S.T,M.M) (Muhammad Muhajirin Sulaeman)
NIP. 19651006199031005 NIM. 1801011
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DISETUJUI DAN DISAHKAN OLEH

Pembimbing Tanggal
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(Bantu Horrison Silaen, Bk. Teks.)

Ketua Program Studi Tanggal

Teknik Pembuatan Benang

(Hamdan S. Bintang ST. MM.)

Direktur Tanggal

(Ahmad Wimbo Helvianto, SE, MM)




KATA PENGANTAR

Alhamdulillahirabbil‘alamin, puji syukur kehadirat Allah SWT yang telah
melimpahkan rahmat, taufig dan hidayah Nya, sholawat serta salam semoga
tercurah kepada Rasulullah Muhammad SAW, akhirnya penulis berhasil
menyelesaikan Laporan Praktik Industri sebagai syarat telah mengikuti kegiatan
Praktik Kerja Industri di PT. Delta Dunia Tekstil Il.
Dalam penulisan laporan ini, penulis banyak mendapat dorongan semangat dan
bantuan dari berbagai pihak, baik secara langsung maupun tidak langsung.
Untuk itu pada kesempatan ini penulis haturkan ucapan terima kasih yang
terdalam kepada :

1.Bapak Ahmad Wimbo Helvianto, SE,MT selaku Direktur AK-Tekstil

Surakarta.

2. Bapak Wawan Adi Subakdo, selaku Pembantu Direktur.

3. Bapak Hamdan S. Bintang ST. MM. selaku Ketua Program Studi Teknik
Pembuatan Benang.

4.Bapak Bambang Kusnadi Bk. Teks. Selaku pembimbing dan Dosen
Tekhnologi Pemintalan.

5.Bapak Drs. Bambang Yulianto, M.M. selaku Wali Dosen Teknik
Pembuatan Benang.

6. Bapak lbu Dosen yang telah memberikan ilmu.

7.Bapak Sri Nahwan Bk. Teks. selaku pimpinan produksi (production
manager) yang membimbing dan membantu selama melaksanakan
Praktik Kerja Industri.

8. Bapak,lbu,dan seluruh keluarga yang telah banyak mendoakan dan
memberi support selalu.

9. Teman seperjuangan saat pendidikan, yang membuat semangat, bantuan
dan kerja samanya.

10. Pihak-pihak lain yang tidak dapat penulis sebutkan satu persatu.

Penulis menyadari bahwa masih banyak kekurangan dalam penyusunan
laporan ini, karena keterbatasan kemampuan penulis. Semoga tugas ini dapat
bermanfaat bagi penulis khususnya dan bagi pembaca pada umumnya serta
bagi dunia pengetahuan dan dunia industri.

Surakarta,07 Juli 2020

Muhammad Muhajirin Sulaeman
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RINGKASAN

PT. Duniatex di dirikan pada tahun 1974, dengan nama CV. DUNIATEX di
surakarta beroperasi pertama di indistri finishing pada tahun 1988, karena
dukungan dan kepercayaan dari banyak konsumen duniatex terus berkembang.
Pada tahun 1992, duniatex mengambil alih PT. Damatex yang berlokasi di
daerah semarang yang beroperasi di industri finishing, selanjutnya duniatex
memperluas operasi tenunnya pada tahun 1998, dengan mendirikan PT. Dunia
Sandang Abadi dan PT. Delta Dunia Textile Mesin Drawing Finisher merupakan
urutan mesin yang ke 4 dalam proses pembuatan benang di unit AB PT. Delta
Dunia Textile 1l. Pembahasn yang di ambil dalam pengamatan terjadinya
mechanical fault di mesin drawing finisher pada daerah 10-20 cm di unit AB
proses TR 65/35. Masalah terjadi disebabkan oleh metode, manusia, lingkungan
dan mesin.
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